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低 C･高 Mn 系（C≒0.4～0.1%，Mn≒20～28％），中 C･





















工具を表 1 に示す．被切削材を表 2 に示す C 量を調整
した 4 種類の高マンガン鋳鉄とした．各被削材の組織
写真を図 1 に示す．加工方法として 50mm×50mm×





0.04mm 以上/刃，ピックフィード 1.0mm とし，仕上












略記号 メーカー 型式 名称 材種 コーティング





SB 住友電工 BNBS2060S ｽﾐﾎﾞﾛﾝBN350 CBN
超硬
ｴﾎﾟｯｸTHﾊｰﾄﾞﾎﾞｰﾙｽﾄﾛﾝｸﾞ
MVF 三菱ﾏﾃﾘｱﾙ VF2SBR0300S06 ｲﾝﾊﾟｸﾄﾐﾗｸﾙｺｰﾃｨﾝｸﾞ
TH 日立 EPBTS2060-TH 超硬
表 1 使用した工具
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C 2.0% C 2.5%
C 3.0% C 3.5%
 C Si Mn P S V
2.0% 2.1 0.58 12.1 0.04 0.01 10.2
2.5% 2.6 0.53 12.5 0.04 0.01 10.3
3.0% 3.0 0.56 12.8 0.04 0.01 10.5
3.5% 3.4 0.59 12.8 0.04 0.01 9.9
表 2 各被削材の化学組成
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図 6，図 7 に CBN 工具の切削速度及び傾斜角の影響
と加工終了時の摩耗状態を示す．CBN 工具の摩耗は傾




3.3 被削材の C 含有量と切削抵抗

































































































図 4 切削速度と背分力の関係 
図 5 切削速度における加工後の摩耗状態
図 6 CBN 工具における切削角度と速度の影響
図 7 CBN 工具における切削後の摩耗状態
図 8 炭素含有量による切削抵抗の変化 
図 9 各炭素含有量における CBN 工具の摩耗状態
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(3) 本被削材における CBN 工具の実用的な切削速度は
約 60m/min 程度である．
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図 12 加工前後における組織写真 
具回転ピックフィード方
加工開始 織 中間 織 加工終了 織
加工 組織内部
図 10 切削長さによる断面硬さ 
図 11 炭素含有量による断面硬さ
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